




































































































































































































SK 3（ Carbon toOI　steelS） 100
SKH 2 （W－type HSS） 55
SKH 9 （140－type HSS） 55




















































































































































































































































































































Hob　feed 37．2mm／min 22．6㎜／min 18．6mm／min
Feed　per
@　　　cutting　tooth 0．036㎜ 0．022㎜ 0．017㎜
に短縮されるので，実用化すると利点も大きいものと
判断される．
4．円錐形波刃エンドミルによる二番取り
　円筒形刃エンドミルにより大ねじの高速荒切りの可
能性が確認できたので，つぎに工具を円錐形波面エン
ドミルに変えてねじ切りと同時に二番取りも行う実験
により一応の成果を得た．
ご磐蛋護
　　　灘
　　　　ぎ～馨讐
　　　難㌻異，
　　　　　　　ぎ　．．．
繍晦鱒欝勝
　（a）　Side　view　　　　　（b）　Front　view
Fig．10　Photographs　of　Grooves　Backed－off
4．1　実験装置および方法
　使用した旋盤は前項3．2．1で示したものである．
本実験ではねじみぞ1巻につき8回の二番取りを行う
ために，カムライズ11．4㎜の二番取りカムを装着した．
切削工具の円錐形波刃エンドミルの形状と主な仕様を
Fig．9に示す．この工具は本来の用途，モジュール20，
圧力角20Qの大型歯車の荒加工用であるものを本実験
に転用したものである．被削材は前節3．2の実験でね
じみぞの荒加工がされたもの，すなわちFig．5で示す
ものである．切削条件はTable　6に示す3種類であ
る．この条件の違いは送り速度を順次低下させたこと
によるものである．
4．2　実験結果および考察
　Table　6に示すNα1の切削実験では，二番取り中に
過負荷のために工具回転が停止した．工具停止の原因は二
番取り加工に伴う半径方向切り込みのために切削負担が過
重になったためと思われる．この切削負担を軽減するため
送り速度を低くして条件Nα2で切削を行った．しかしこ
の条件下でも二番取り加工の終りの段階，すなわち半
径方向切り込みが最大になる時点では被虐材，工具と
もにビビリ振動が激しくまだ切削負担が過重と思われ
Fig．11　Details　of　Groove　Backed－off
た。この時までに4回の二番取り加工が行われた．5
回目以降の二番取り加工は条件Nα3で行った．この条
件でねじみぞ1巻分の二番取り加工（8回）を終った
直後に工具回転が停止した．工具先端から同じ位置に
ある三個の波面に異常摩耗が発生した．工具の駆動に，
定格回転数1700rpm（60Hz）のモータを周波数変換数
104 ハイス大ねじの高速荒切り法に関する研究
機によって952rpm（34Hz）に低下して使用したためモ
ータ出力が不足したことおよび二番取り加工の最大切
削負担量に異常摩耗部の摩擦抵抗が付加されたことが
工具停止の原因と思われる．
　これまでの切削実験で二番取り加工を行ったねじみ
そのようすをFig．10に示す．また被削材の軸直角断
面のみぞ形状をFig．11に示す．この形状から二番取
りの有効半径向切り込み量が10．08mmmmであったこと
がわかる．またみぞ底の曲線はアルキメデススパイラ
ルρ＝17．112θ（ρ＝動径，θ＝回転角）であらわされ
る．
　ねじみぞ4．5巻の側面二番取りに要する時間T2は次
こように計算される．
　T2＝n×（1／N）；4．5／0．028＝160min≒2H「40min
バイトによる二番取りの加工時間16時間に比べると，
この方法により格段の時間短縮が可能である．
6．結　　言
　筆削材である高速度鋼の大ねじを短時間で能率よく
荒加工する方法を探求した本研究を要約すると次のよ
うになる．
　（1）円筒形波刃エンドミルは安定した切削ができる．
またねじみぞ加工に要する時間は1時間20分ほどであ
り，階段状エンドミルを使用すれば非常に有効な方法
である．
　（2）円錐形波刃エンドミルで二番取りを行いながら
のねじみぞ荒加工は，2時間40分ほどで行うことが
できる可能性があり，これまでの旋削と比べると大幅
に加工時間を短縮でき，有望な方法である．
　本研究の実験から次の諸点を改善すれば，円筒形波
刃エンドミルおよび円錐形波刃エンドミルによる高速
度鋼の大型ねじの荒切りは，さらに安定した効果が期
待できよう．
　（1）二番取り旋盤の主軸系のバックラッシュをでき
るだけ除くか，被削材に振動防止用のブレーキをかけ
る必要がある．
　（2）工具の駆動用モータは往復台に載せることが望
ましい．また低速域でもトルクが不足しないメカニカ
ル変速モータを使用する必要がある．
　このような改善ができれば円錐形波刃エンドミルで
ねじみぞ切削とねじみぞの側面二番取り加工を同時に
行う切削が，安定して可能になりこれまでの加工時間
を大幅に短縮できそうである．
　最後に本研究にご協力いただいた本学の前田，谷川
技官，二番取り旋盤ならびに被削材，工具を提供して
いただいたアヅミ㈱に感謝します．
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